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Texturiermaschine 

Bei einer Texturiermaschine wird jede Bearbeitungsstelle 
a us mehreren Teilen zusammengesetzt. Jede Bearbeitungs- 
stelle umfaBt insbesondere einen Aufwickelmodul, an dem 
die Aufwickeleinrichtungen befestigt sind, Fordermoduln 
mit Fdrderwerken und einem Texturiermodul. Die Moduln 
sind in Form von selbsttragenden Platten ausgebildet. Die 
Platten konnert zwischen seitlichen, vertikalen Standern 
befestigt werden. 
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1. Texturiermaschine zum Texturieren einer Viel- 
zahl von synthetischen Multifilamentfaden, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede Bearbeitungsstel- 
le ein Aufwickelmodul (10) mit einer Aufwickelein- 
nchtung, Fdrdermoduln (26, 27) mit ein bis drei 
nebeneinander angeordneten Forderwerken 
(28-30), ein Texturiermodul (20) enthalt, und daB die 
Moduln jeweiis in Form von selbsttragenden Plat- 
ten zwischen zwei seitlichen, vertikalen Standern 
(1) befestigt sind. 

2. Texturiermaschine nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf dem Texturiermodul (20) 
seitlich neben der Texturiereinheit (21) weitere 
Funktionsbausteine gelagert sind. 

3. Texturiermaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Funktionsbausteine Streck- 
stifte(23)sincL 

4. Texturiermaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Funktionsbaustein eine Heiz- 
schiene (24) auf dem Texturiermodul gelagert ist. 

5. Texturiermaschine nach einem der vorangegan- 
genen Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB auf 
dem Fdrdermodul (25, 26) zu jedem Forderwerk 
(28-30) ein Antriebsmotor (31, 32) gelagert ist. 

6. Texturiermaschine nach einem der AnsprOche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Forder- 
modul mindestens zwei Forderwerke gelagert sind. 
/.Texturiermaschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Forderwerken eines Fdrder- 
moduls jeweiis ein Antriebsmotor zugeordnet ist, 
und daB die Fdrderwerke untereinander getriebiich 
verbunden sind 

8. Texturiermaschine nach einem der vorangegan- 
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
dem Aufwickelmodul (10) als Aufwickeleinrichtung 
eine fadenspannungsgeregelte Prazisionskreuz- 
spulmaschine mit Spindel-Antriebsmotor gelagert 
ist. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Texturiermaschine nach 
dem Oberbegriff des ersten Anspruchs. 

Texturiermaschinen werden zum Krauseln syntheti- 
scher Endlosgarne benutzt Industrial haben sich insbe- 
sondere das Falschzwirntexturieren und das Luftbau- 
schen durchgesetzt Beim Flaschzwimtexturieren wird 
der zwischen zwei Forderwerken eingespannte und ge- 
zwirnte sowie eventuell gleichzeitig verstreckte Faden 
(Strecktexturierung) zunachst erhitzt und sodann abge- 
kfflilt Nach der Aufldsung des Zwirns haben die Einzel- 
filamente eine der vorhergehenden Zwirnung entspre- 
chende Form angenommen, die nunmehr als Krause- 
5, Ersch « nun g tritt Beim Luftbauschen werden 
Mutafflamentfaden mit geringer Spannung durch eine 
LuftdQse gefuhrt, wobei die Luft nicht erhitzt und die 
Faden mhhin nicht plastifiziert werden. Infolge der Wir- 
belbildung des expandierenden Luftstrahls bilden die 
unter geringer Fadenspannung stehenden Filamente 
Schlaufen, Bdgen und dgL, die Qber und aus dem Kern 
der an sich noch glatten Multifilamente herausstehen. 

Der Zwang zu wirtschaftlicher Produktion bei gerin- 
gen Investitionskosten hat von Anfang an dazu gefflhrt, 
daB die Texturiermaschinen als vielstellige Maschinen 
(z.B. 216 Bearbeitungsstellen) ausgelegt worden sind 
nut einem zentraien Antrieb und zentraler Steuerung 



gen usw^ 6rderWerke OVicklungen, Texturiereinrichtun- 
Durch diese Erfindung wird eine Texturiermaschine 
geschaffen, die bei geringem Investitionsaufwand eine 
5 Emzelf ertigung" von texturierten Garnen mit der Mdg- 
hchkeit einer schnellen Produktanderung und einfachen 
Anpassung der Maschine an einen geanderten Abiauf 
des Texturierverf ahrens gestattet 
Nach der L5sung nach Anspruch 1 ist die Texturier- 
io maschine aus einzelnen funktionsgebundenen Bauein- 
heiten (Moduln) zusammenbaubar. Diese Moduln kdn- 
nen in jeder Bearbeitungsstelle in beliebiger Weise und 
Reihenfolge in einer senkrechten Ebene zwischen zwei 
Standern befestigt werden. Da jeder Modul fur sich mit 
15 einem autonomen Funktionssystem, z. R Antrieb, Tex- 
turieren, Heizen, Aufwickeln, ausgestattet ist, kdnnen 
die Moduln einer Bearbeitungsstelle, aber auch gleich- 
geartete Moduln benachbarter Stellen der Texturierma- 
schine mit autonomen Betriebsbedingungen betrieben 
20 werden. Jede Stelle besteht insbesondere aus einem 
Aufwickelmodul und aus einem Texturiermodul sowie 
aus einem oder zwei Fdrdermoduln. 

In einer bevorzugten Ausf Qhrung ist vorgesehen, auf 
dem Aufwickelmodul einen Prazisionskreuzspulkopf 
25 mit Fadenspannungsregelung zu installieren. Der Prazi- 
sionskreuzspulkopf und das Prazisionskreuzspulverfah- 
ren zeichnet sich durch eine groBe Flexibilitat hinsicht- 
hch der Aufspulbedingungen aus. Insbesondere wird es 
mogiich, zylindrische Spulen mit einer sehr geringen 
30 Fadenspannung zu wickeln, so daB die Spulen gleichzei- 
tig auch als FSrbespulen direkt verwendbar sind. 

Die Fdrdermoduln dienen zur Aufnahme mindestens 
ernes Fadenfdrderwerks. Dabei handelt es sich urn an 
sich bekannte Galetten oder Riemchenlief erwerke. Vor- 
35 zugsweise sind auf jedem Fdrdermodul mindestens zwei 
und bis zu vier Forderwerke nebeneinander, vorzugs- 
weise horizontal nebeneinander gelagert Die Forder- 
werke kdnnen mit unterschiedlichen Geschwindigkei- 
ten betrieben werden. Ebenso ist es mdglich, die Fdrder- 
40 werke benachbarter Stellen mit verschiedenen Fdrder- 
geschwindigkeiten zu betreiben. In einer bevorzugten 
Ausffihrung ist jedes Forderwerk durch einen eigenen 
Antriebsmotor angetrieben. 
Es ist jedoch auch mdglich, die auf einem Fdrdermo- 
45 dul geiagerten Fdrderwerke durch einen gememsamen, 
auf dem Fdrdermodul angebrachten Antriebsmotor an- . 
zutreiben, wobei sodann die Fdrderwerke durch Getrie- 
be, vorzugsweise durch Zahnriemen miteinander ver- 
bunden sind. In diesem Falle geschieht die Einstellung 
so iraterschiedlicher Geschwindigkeiten durch Anbrin- 
gung entsprechend unterschiedhcher Riemenscheiben 

Das Texturiermodul trSgt die Texturiereinheit, d.h. 
emen Falschdrallgeber oder eine LufttexturierdQse, Der 
erfindungsgemaBe Maschinenbau hat sich besonders 
55 bewahrt in Verbindung mit einer Lufttexturierduse, da 
!• fv Maschinenkonfieurationen mit sehr unter- 
schiedlichen Verfahrensablaufen aufbaubar sind. 

Der Aufbau eines Verfahrensablauf geschieht erfin- 
dungsgemaB dadurch, daB an jeder Bearbeitungsstelle 
eo de angegebenen Moduln zwischen zwei Standern in ei- 
ner vertikalen Ebenen untereinander in bestimmter An- 
ordnung befestigt werden. Aus GrQnden der guten Be- 
dienbarkeit wird das Aufwickelmodul vorzugsweise 
oben, d. h. tn Kopfhdhe befestigt Der Verfahrensablauf 
65 wird dadurch bestimmt, in welcher Reihenfolge die wei- 
teren Moduln, d. h. Texturiermoduln und Fdrdermoduln, 
untereinander angeordnet sind und wie viele Fdrdermo- 
duln vorgesehen sind. Grundsitzlich wird der Faden zur 
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Herstellung eines bestimmten Verfahrensablaufes ab- 
wechselnd von einem zum anderen Modul gefQhrt 

Es ist erfindungsgemafl auch mGglich, noch weitere 
Moduln vorzusehen, die sonstige Funktionselemente 
wie z. B. Heizeinrichtungen, Streckeinrichtungen, MeB- 
einrichtungen und dgL enthalten. Es ist jedoch auch 
moglich, insbesondere auf dem Texturiermodul seidich 
neben der Texturiereinrichtung weitere Funktionsele- 
mente wie z.B. Heizung, Streckstift, Mefieinrichtung 
unterzubringen. 

Nach der Erfindung wird bevorzugt, daB die Einzel- 
funktiorien an jeder einzelnen Bearbeitungsstelle odr 
Griippe von Bearbeitungsstellen individual einstellbar 
sind, so daB unterschiedliche Fadenchargen auf ein und 
derselben Texturiermaschine bearbeitet werden kon- 
nen. Soweit auf mehreren Bearbeitungsstellen gleichar- 
tige Fadenqualitaten erzeugt werden, empfiehlt sich die 
zentrale Eingabe der Geschwindigkeiten, Temperatu- 
rcn, LuftdrOcke und sonstiger Parameter. Ebenso kann 
die Ein/Aus-Schaltung der Maschine zentrai oder fur 
eine Gruppe von Bearbeitungsstellen gemeinsam vor- 
genommen werden. 

Im folgenden werden AusfQhrungsbeispiele der Erfin- 
dung beschrieben. Dabei wird eine mehrstellige Textu- 
riermaschine in der Ansicht und im Querschnitt gezeigt, 
in der die einzelnen Bearbeitungsstellen an unterschied- 
liche Verf ahrensablauf e angepaBt sind 

Das Maschinengestell der Textilmaschine weist meh- 
rere Stander 1 auf, die durch LSngstraversen 2 und 
Quertraversen 3 miteinander zu einem Maschinenge- 
stell verbunden sind Zur Verbindung der Stander 1 mit 
den Langstraversen 2 und Quertraversen 3 werden vor- 
zugsweise ~ Schraubverbindungen gewahlt Wie der 
Querschnitt nach Fig. 2 zeigt, sind zwei Standerreihen 
zu einem doppelseitigen Maschinengestell zusammen- 
gef QgL ZtirStabflisierung zweier sich gegenflberliegen- 
der S tinder dienen obere Quertraversen 4. Vor den 
beiden Maschinenseiten 5 und 6 ist ein Bedienungsgang 
gebildet Auf der anderen Seite des Bedienungsganges 
stehen die lediglich schematisch angedeuteten Spulen- 
gatter 7 und 8. Die Spulengatter erstrecken sich ISngs 
der aufgebauten Textilmaschine und sind mit Vorlage- 
spulen 9 bestuckt. Die Anzahl der auf jedem Gatter 7 
bzw. 8 abzusteckenden Vorlagespulen richtet sich einer- 
seits nach der Teiiung der Textilmaschine und des Gat- 
ters und andererseits nach dem Verf ahrensablauf. 

Die einzelnen Berbeitungsstellen werden dadurch 
aufgebaut, daB die Funktionsmoduln mit vorgegebener 
Reihenfoige zwischen den in einer Maschinenfront be- 
nachbarten Standern befestigt werden. Hierzu sind die 
Funktionsmoduln als selbsttragende und vorzugsweise 
an den Seitenkanten abgewinkelte Platten ausgefOhrt 
Diese Platten konnen mit den Standern der art ver- 
schraubt werden, daB sie alle in einer gemeinsamen 
senkrechten Ebene liegen. 

Ein KernstOck einer jeden Bearbeitungsstelle ist das 
Aufwickelmodul 10. Auf der Platte des Aufwickelmo- 
duls 10 ist die Spulspindel 11 drehbar gelagert. Die Spul- 
spindel 11 wird durch einen Achsantriebsmotor 12 der- 
art angetrieben, daB die Umfangsgeschwindigkeit im 
wesentlichen konstant bleibt Hierzu ist eine Regelein- 
richtung 18 vorgesehen. Diese Regeleinrichtung wird 
durch einen Unzerarm 13 betatigt Die vordere Ober- 
laufrolle 14 des Tanzerarms 13 liegt auf dem Faden 15, 
der zwischen den ortsfesten Fadenfuhrern 16 und 17 
eine Schleife bildet Der Tanzerarm miBtdie Fadenzug- 
kraft. Die Regeleinrichtung 18 ist derart mit dem Achs- 
antriebsmotor 12 verbunden, daB die Fadenzugkraft 



konstant bleibt Weiterhin ist auf dem Aufwickelmodul 
10 die Changiereinrichtung 19 gelagert. Durch diese 
Changierernrichtung wird der anlaufende Faden auf der 
Spulenlange hin- und herverlegt. Die Changiereinrich- 
5 tung ist mit der Spulspindel durch ein Getriebe (nicht 
gezeigt) verbunden. Es wird also eine Prazisionswick- 
lung hergestellt 

Ein weiteres KernstOck ist Texturiermodul 20. Auf 
der Platte des Texturiermoduls ist die Texturiereinrich- 

io tung 21 befestigt Die Texturiereinrichtung ist im darge- 
stellten Falle eine LuftdQse 22. In dieser LuftdQse wird 

. der Faden einem unbeheizten Luftstrahl ausgesetzt 
Hierdurch bilden einige der Filamente Schlingea 
Schlaufen und B6gen, die Ciber den Fadenumfang her- 

15 ausragen. Zus§tzlich kann die Texturiereinrichtung auch 
ein Wasserbad 35 umfassea Alternativ kann die Textu- 
riereinrichtung eine Falschzwirnspindel sein, wobei so- 
dann ein auf das Falschzwirntexturieren abgestimmter 
Verfahrensablauf an jeder Bearbeitungsstelle vorgege- 

20 ben werden muB. 

Es ist mdglich, auf dem Texturiermodul auch noch 
weitere Funktionselemente zu lagern wie z. B. Streck- 
stifte 23 und/oder Heizeinrichtungen, insbesondere 
Heizschienen 24, Modifiziereinrichtungen 25 o. fi. Der- 

25 artige Modifiziereinrichtungen sind z. B. in dem deut- 
schen Patent 32 10 784 - US-Patent 45 01 046 beschrie- 
ben. 

Ebenso kann auf der Ruckseite des Texturiermoduls 
auch der Regler 33 fur die Temperaturregelung eines 

30 beheizten Streckstiftes 23 bzw. einer Heizschiene 24 
angeordnet sein. 

Ein weiteres KernstOck einer jeden Bearbeitungsstel- 
le ist ein F6rdermodul 26, 27. Auch jedes der Fdrdermo- 
duln 26, 27 besteht aus einer selbsttragenden, an den^ 

35 Endkanten vorzugsweise abgekanteten Platte 36, die 
mit den Standern durch Verschraubung befestigt wer- 
den kann. Auf einem FOrdermodul sind zwei oder drei 
Fdrderwerke 28, 29, 30 gelagert Weiterhin ist auf jedem 
Fordermodul lediglich ein Antriebsmotor 31 gelagert 

40 ist, so werden die einzelnen Fdrderwerke mit diesem 
Antriebsmotor durch Getriebe, vorzugsweise durch 
Riementriebe, vorzugsweise durch Zahnriementriebe 
verbunden. Eine grOBere Flexibilit§t und insbesondere 
bessere Steuerbarkeit der Textilmaschine ergibt sich. 

45 wenn jedem Forderwerk ein eigener Antriebsmotor zu- , 
geordnet ist. In diesem Falle ist auf jedem Fdrdermodul 
eine der Zahl der Fdrderwerke entsprechehde Anzahl 
von Antriebsmotoren gelagert 

Im folgenden werden die einzelnen Bearbeitungsstel- 

50 len I bis IV der Reihe nach in ihrem Verfahrensablauf 
beschrieben. Dabei sei bernerkt, daB es bei der Ausle- 
gung der Textilmaschine nach der Erfindung in der Tat 
moglich ist, auf ein und derselben Maschine derartig 
unterschiedliche Verfahrensablaufe zu realisieren. 

55 In der Bearbeitungsstelle I lauft ein Faden 15 vom 
Gatter kommend in das Fadenfflhrungsrohr 34 ein. Das 
Fadenf Qhrungsrohr ist an jedem Stander t befestigt, und 
zwar vom Betrachter aus hinter der Fadenlaufebene des 
benachbarten Bearbeitungsfeldes II Dabei wird der Fa- 

60 den zunachst zu dem Fordermodul 26 gefQhrt, von hier 
zu dem Texturiermodul 20, von hier wieder zuriick zu 
dem Fordermodul 26 und sodann zu dem Aufwickelmo- 
dul 10. Auf dem Fordermodul 26 sind zwei Fdrderwerke 
28 und 29 drehbar gelagert und mit unterschiedlicher 

65 Geschwindigkeit angetrieben. Die Umfangsgeschwin- 
digkeit des Lieferwerks 29 ist niedriger als die des For- 
derwerks 28. Das FOrderwerk 28 dient zum Abziehen 
des Fadens 15 vom Gatter und zum Fordern in die Tex- 
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turierzone. Das Texturiermodul 20 ist mit einer Textu- 
nereinnchtung 21 in Form einer LuftdOse bestOckt Das 
F6rderwerk 29 dient zum Abziehen des Fadens aus der 
ISS*? °^ U , nd VOn dem Texturiermodul. Der dem 
iie h^^ dul 10 zulaufe "^ Faden wird sodanri - 5 
J^SX* ~ ZU r SpUle fo Pr5zisi onswicklung 
In der Bearbeitungsstelle I wird also ein Lufttextu- 
ne^erfahrenm seiner einfachsten Form ausgefDhr* wie 

In 1? n Cr ^ PS 27 83 609 " 28 52 906 besfhriebS ,o 
. Ji Bearb ,e"ungsstelle II werden zwei Faden 15.1 

ren i* 1 ,Z m ^ tter k ?™ mend *n Fadenfflhrungsroh- 
SErf^Sli 2«gefflhrt Diese Fadenf Qhrungsrohre 

and wiederum an dem Stander 1 - wie zuvor geschil! 
£*L«S2u m™ bena = hbart en Fadenlauf der Bear- , 5 
SSfff" 1 angeordnet Die Faden werden zum 
Fordermodul 26, von hier zum Texturiermodul 20. von 
SlT 0 ? f"™ F6rde ™<>dul 26 und sodann zumAuf 
wjckelmodul 10 gefuhrt Auf dem Fdrdermodul^ stad 

t fe ^ e [ ke * a « 30 drehbar geiagert und mit a, 
unterschKducher Umfangsgeschwindigteit angetrie- 
ben. Da S erste Fdrderwerk 28 dient dazu, den Effektfa- 
aen 15.1 vom Gatter abzuziehen. Das Fdrderwerk 29 
dient dazu. den Kernfaden 15.2 vom Gatter abzuziehea 
Die Umfangsgeschwindigkeit des Lieferwerks 29 ist 25 
m f d . n &f! * die Umfangsgeschwindigkeit des Fdrder- 
rif™ ™ T Munereinr ichtung 21 auf dem Textu- 
nermodul 20 weist ein Wasserbad 35 auf sowie die Luft- 

S^ Der u Ke /^ faden 15A w5rd durch Wasser- 
bad hmdurchgefOhrt bevor er mit dem Effektfaden 15.2 30 

ESS "^J^** 22 gef : flhrt wird Der gemeinsame 
i w 5 d ^^nn^OckgefOhrt zum Fdrdermodul 
J5™ ™ d du f^ da f Fdrderwerk 30 mit einer Umfangsge- 
schwmdigkeit abgezogen, die niedriger Iiegt als dies- 
es d «/°rderwerks 2a Nunmehr wird der Gesamtfa- 35 
den 15 zum Aufwickelmodul 10 gefflhrt und zu einer 
Prazisionskreuzspule aufgespult 
f Der Bearbeitungsstelle III wird ein Faden 15 durch 
SS^t ft" vom Gatter Commend - zu 
ffi!n^ DaS ^ ad , enfQhrungsrohr ist ~ wie z«vor ge- 40 
schildert - wiederum an dem Stander 1 hinter dem 

ES^*n der benachbarten Bearbeitungsstelle ange- 
bracht Der Faden wird sodann zum Fordermodul 26, 
von hier zum Texturiermodul 20 mh einer Heizschiene 
24, von hier zum Fordermodul 27, von hier zurOck zum 45 
Textunermodul 20. von hier zurOck zum Fdrdermodul 
und v <? n wer fiber den Texturiermodul 20 wiederum 

dffSSW? V g ! f ? hrt Von d0 " &™St der Fa? 
Ffi^ ™ Aufwckelmodul 10. Es ist ersichtlich, daB die 

53k22? l^™ 6 1 ide " dsCh auf * ebaut und 50 
jeweite zwei Forderwerke aufweisen. Der Faden wird 

zunachst von Fdrderwerk 28.1 auf F6rdermodul 26 ab- 
gezogen und sodann durch das Fdrderwerk 2&2 auf 

F?5 d ^ dUl f, m fib . Hcher Weise vwtreckt Bei dem 
£Sf d handel * e f sich v °r alien, urn einen vororienV 55 
aerten Polyesterfaden. dessen Verstreckung Oblicher- 
JSS.S ? ^ Ausgangsttnge SJ5u& 
JKS£T2 i uf Heiz f chiene 24 des Texturiermoduls 
20 wahrend der Verstreckung beheizt 

Der Faden gelangt sodann vom Fdrderwerk 28.2 zum eo 

S^TS" 0 *! 20 mit der in Form LuftdusfS 
ausgebildeten Texturiereinrichtung 21. Hier wird der 
Faden zu einem Schlingengarn in Oblicher Weise verbla- 

d^ A p« h J' eBend ^ die Luftdflse 22 wird d ^r Faden 
durch Forderwerk 29.1 auf Fdrdermodul 27 mit emer « 
Umfangsgeschwindigkeit abgezogen. die geringer in als 
die Umfangsgeschwindigkeit des F6rdemerks ffiSS 
dann wird der Faden durch Fdrderwerk 29.2. des Fdr- 



dennoduls 26 abgezogen und dabei noch einmal mit ca 
lOO/o verstreckt Dabei wird der Faden Qber dlelSdS 
zieremrichtung 25, die auf dem Texturiermodul befe- 
h«l IS - Z m ^ er deutschen Patentschrift 32 10 784 
beschneben - behandelt. urn die gebildeten Schlingen 
&hlaufen, Bdgen teilweise zu vergrdBern, teilwelse f £ 

zelnel *fc2fS eitun g£ stelle "J «ird wiederum ein ein- 
?T er if den 15 vom Gatter abgezogen und durch das 
Fadenf0hrungsrohr 34 zu dem Fdrdemodul 26 gefoSr^ 

S Faden ab - Von dei « P6rdermo- 

dul 26 gelangt der Faden zum Texturierniodul 2a auf 
dem em feststehender, beheizter StrecSS zusate- 

F? r r^ T ^% einriChtUn g 21 b-S£St DurS, 
Fdrderwerk 29 auf Texturiermodul 26 wird der F a <J»n 
versu-eckt und sodann zum Texturierniodul 20 iSSS 
^S XtUri r^ n , , l cht, i ng 21 besteht wiederum aus eJ 
^ J^f:^ 35 Und de f f Luftd ^e 22. In der LuMUse 
22 wird der zuvor durchfeuchtete Faden zu einem 
Schhngengarn verblasen und sodann zum Fdrdermodul 
26 gefUhrt, wo er durch Fdrderwerk 30 abgezogen whd 
Die Umfangsgeschwindigkeit vom Fdrdfmefk 30^st 
niedriger als die des Fdrderwerks 29. Die Umfanssee- 
2«Sf' *» Fdrderwerks 29 ist - soweSS 
be dem Faden 15 um einen vororientierten Faden han- 
de t - bis zu 100% hdher als die UmfangsgeschwLdS- 
keit des Fdrderwerks 28. sascscnwuiaig 

^.mTV 51 ?" P, 1311 ^ der Faden vom Texturiermodul 26 
zum Aufwickelmodul 10, wo er - wie bereits zuvor 
bj^schneben - aufSpulspindel 11 zu einer in Prazisfons- 
wcklung gewickelten Spule aufgespult wird. Es wW 
darauf hmgewiesen. daB die Bearbeitungsstelle 4 LwJ 
senthchen mit derselben Anordnung der Moduln wie 
B^be,tungsstelle 2 aufgebaut ist Es wurde ledigBch an 
emer dafflr vorgesehenen Stelle der Heizstift 23 auf 
Texturiermodul 20 eingebaut 

Es wird darauf hingewiesen, daB die eezeizten Bear 
beitungssteUen lediglich beispielhaft JCTVtSl^ 

bam weM^F^r 556 B-rbeitungssteul aufg" 
baut werdea Ebenso kdnnen weitere Verfahrensabllu- 

Faden un AnschluB an die Texturierung, z. B?auch im 
AnschluB an die Behandlung nach Verarbei^ng^eL^ 
noch einmal durch eineHeizungzufOhren. 
• Au 5 o Cn dargesteUten AusfQhrungsbeispielen ereibt 
«dv daB nach dem errmdungsgemaBenXfbau emer 
relchb^ST 1 efae gr6Btm6 g Iiche FlexibiKtat er- 



BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG 



1 Stander 

2 Langstraverse 

3 Quertraverse 

4 obere Quertraverse 

5 Bedienungsgang 

6 Bedienungsgang 

7 Gatter 

8 Gatter 

9 Vorlagespule 

10 Aufwickelmodul 

11 Spulspindel 

12 Spindelmotor.Achsantriebsmotor 

13 Tanzerarm 

14 Oberlaufrolle 

15 Faden 

16 ortsfester FadenfQhrer 

17 ortsfester FadenfQhrer 
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18 Regeleinrichtung 

19 Changiereinrichtung 

20 TexturiermoduJ 

21 Texturiereinrichtung 

22 Texturierduse, LuftdQse 

23 Streckstift,beheizterStreckstift 

24 Heizeiririchtung, Heizschiene 

25 Modifiziereinrichtung 

26 Fdrdermodul 

27 Ffirdermodul 

28 Fdrderwerk 

29 Fdrderwerk 

30 Fdrderwerk 

3 1 Motor, An tr iebsmo tor 

32 Motor, Antriebsmo tor 

33 Regler 

34 FadenfOhrungsrohr 

35 Wasserbad 

36 Platte 



- Leerseite - 



Nummer: 36 23 370 

Int. CI. 4 : D 02 G 1/02 

Anmeldetag: 11. Juli 1986 
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ORIGINAL INSPECTED 



